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Abstrak 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tentang pengaruh perbedaan jumlah dan 
posisi saluran masuk terhadap penyusutan, cacat porositas, kekerasan dan foto 
mikro. Bahan baku penelitian ini adalah alumunium bekas atau rosok dari berbagai 
komponen yang dicor ulang. 
Pada penelitian ini akan dikaji jumlah dan posisi saluran masuk satu, dua, tiga. 
Pengujian yang dilakukan antara lain uji komposisi kimia, pengamatan porositas, uji 
penyusutan, uji density, uji kekerasan brinell (standar ASTM E – 10), dan uji foto 
mikro dengan Mikroskop Metalografi. 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa hasil komposisi kimia ditemukan ditemukan 
unsure kimia (Al) 89,32%, (Si) 5,56%. Sehingga dari unsur yang ada material ini 
termasuk logam alumunium paduan silicon (Al – Si ). Hasil rata – rata penyusutan 
tertinggi terdapat pada jumlah saluran masuk (in-gate) satu sebesar 2,03% , 
sedangkan saluran masuk (in-gate) dua sebesar 1,94%, dan saluran masuk (in-gate) 3 
sebesar 1,93%, Hal ini disebabkan oleh banyaknya logam menyusut selama 
pembekuan. Hasil density tertinggi terdapat pada jumlah in-gate tiga sebesar 2,81, 
sedangkan in-gate dua sebesar 2,75, dan in-gate satu sebesar 2,66, semakin tinggi 
nilai density maka semakin tinggi kepadatan spesimen. Harga kekerasan tertinggi 
terdapat pada jumlah in-gate tiga sebesar 104,47 BHN, sedangkan in-gate dua 
sebesar 81,87 BHN, dan in-gate satu sebesar 61,26 BHN, hal tersebut terjadi karena 
cacat porositas menyebabkan kekerasan logam berkurang, faktor lain yang 
mempengaruhi kekerasan yaitu density , semakin tinggi nilai density maka semakin 
tinggi pula nilai kekerasanya. 
Kata Kunci : Saluran Masuk, Paduan Alumunium, Penyusutan, Porositas, 
Komposisi Kimia, Density, Struktur Mikro, Kekerasan 
Abstract 
This study aims to know about the effect of differences in the number and position of 
the inlet against shrinkage, porosity defects, hardness and micro photographs. The 
raw materials of this research are used aluminum or junk from various components 
which are re-casted. 
In this study we will examine the number and position of one, two, three, and one 
inlet channels. Tests carried out include chemical composition test, observation of 
porosity, depreciation test, density test, brinell hardness test (ASTM standard E - 
10), and micro photo test with Metallographic Microscope. 
The results showed that the result of chemical composition found found chemical 
element (Al) 89,32%, (Si) 5,56%. So from the existing elements of this material 
include aluminum alloy silicon (Al - Si). The highest mean shrinkage result is in the 
in-gate of one of 2.03%, while the in-gate two are 1.94% and the in-gate 3 is 1.93%. 
This is due to by the amount of metal shrinking during freezing. The highest density 
result is in ingate three amount 2,81, while in-gate two equal to 2,75, and in-
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gate one 2,66, higher density value hence higher density of specimen. The highest 
hardness price was in the amount of in-gate three of 104,47 BHN, while the in-gate 
two of 81,87 BHN, and the in-gate one of 61,26 BHN, it happened because porosity 
defect caused hardness of metal decreasing, other factor influencing hardness that is 
density , the higher the density value the higher the value of hardness. 
Keywords : In-gate, Aluminium Alloy, Depreciation, Porosity, Chemical 
Composition, Density, Micro Structure, Hardness 
1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang 
Penggunaan aluminium dan logam paduan aluminium didunia industri terus 
berkembang dan di era modernisasi yang terjadi saat ini, menuntut manusia untuk 
melaksanakan rekayasa guna memenuhi kebutuhan yang semakin kompleks. Tak 
terkecuali dalam hal teknologi yang berperan penting dalam kelangsungan hidup 
manusia seperti dalam rekayasa dan proses perlakuan pada logam yang mempunyai 
pengaruh vital. Karena merupakan elemen dasar untuk membuat suatu yang berguna 
dalam bidang konstruksi bangunan dan juga bidang industri. (Surdian, 2005). 
Aluminium adalah salah satu logam non ferro yang memiliki beberapa 
keunggulan dan juga banyak digunakan di segala bidang. Ada beberapa keunggulan 
yang dimiliki oleh Aluminium diantaranya adalah memiliki berat jenis yang ringan, 
ketahanan terhadap korosi, penghatar panas dan arus listrik yang baik dan mudah 
dibentuk dengan proses permesinan. Aluminium murni juga memiliki sifat cor yang 
baik dan sifat mekanis yang jelek. Oleh karena itu dipergunakan paduan alumunium 
karena sifat-sifat mekanisnya dapat diperbaiki dengan menambahkan tembaga, 
silikon, silium, magnesium, mangan, nikel, dan sebagainya.(Surdian,2005). 
Pengecoran yang paling banyak digunakan di home industry adalah 
pengecoran cetakan pasir (sand casting). (Suhardi, 1992). Pengecoran (casting) 
adalah suatu proses penuangan materi cair seperti logam atau plastik yang 
dimasukkan ke dalam cetakan, kemudian dibiarkan membeku di dalam cetakan 
tersebut, dan kemudian dikeluarkan atau di pecah-pecah untuk dijadikan komponen 
mesin. Pengecoran digunakan untuk membuat bagian mesin dengan bentuk yang 
kompleks. 
Sering berkembangnya dunia otomotif khususnya sepeda motor, 
kebutuhan terhadap produk cor aluminium pun juga meningkat, hal ini perlu selalu 
diimbangi dengan peningkatan kualitas produk yang sudah ada yakni lebih 
mengurangi cacat pengecoran yang timbul pada produk cor kususnya pengecoran 
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pasir. Salah satunya yaitu cacat porositas. Porositas adalah suatu cacat (Void) pada 
produk cor yang dapat menurunkan kualitas benda tuang. (Tjitro, 2003). 
Cacat coran tersebut dipengaruhi oleh banyak hal salah satunya adalah desain 
sistem saluran yang kurang baik. Sistem saluran pada cetakan pasir meliputi cawing 
tuan, saluran turun (sprue), dan atau waduk, saluran pengalir (runner), saluran 
penambah (riser), dan saluran masuk (In-gate). (Tjitro, 2003). 
Berdasarkan penjelasan diatas penelitian ini akan mendalami tentang letak 
dan jumlah saluran masuk (in-gate). Dengan mempertimbangkan letak dan jumlah 
saluran masuk diharapkan akan mengurangi resiko terjadinya cacat yang sering 
timbul pada sand casting. 
1.2 Perumusan Masalah 
Permasalahan yang akan diuji pada penelitian ini adalah : 
1) Bagaimana pengaruh variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap
hasil coran aluminium dilihat dari nilai penyusutan, kekerasan dan density.
2) Bagaimana pengaruh variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap
hasil coran aluminium dilihat dari komposisi kimia yang terkandung dalam hasil
coran tersebut.
3) Bagaimana pengaruh variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap
hasil coran aluminium dilihat dari cacat porositas dan hasil struktur mikro.
1.3 Batasan Masalah 
Batasan masalah yang diambil pada penelitian ini adalah : 
1) Material yang digunakan adalah aluminium rosok.
2) Kecepatan penuangan logam cair dianggap seragam.
3) Cetakan yang digunakan yaitu cetakan pasir basah.
4) Penambahan saluran masuk (in-gate) berbentuk setengah lingkaran.
5) Pengujian kekerasan hasil coran menggunakan uji kekerasan brinell (ASTM E-
10). 
6) Pengujian komposisi kimia hasil coran menggunakan uji Emmision Spectrometer
(ASTM E-1251).
7) Pengujian struktur mikro hasil coran dengan Mikroskop Metalografi (ASTM E-3).
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah untuk : 
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1) Meneliti variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap hasil coran
aluminium dilihat dari nilai penyusutan, kekerasan dan density.
2) Meneliti variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap hasil coran
aluminium dilihat dari komposisi kimia yang terkandung dalam hasil coran
tersebut.
3) Meneliti variasi letak dan jumlah saluran masuk (in-gate) terhadap hasil coran
aluminium dilihat dari cacat porositas dan hasil struktur mikro.
1.5 Tinjauan Pustaka 
Murjoko (2011) melakukan penelitian terhadap pengaruh letak saluran masuk 
terhadap caat porositas alumunium paduan pada proses pengecoran menggunakan 
cetakan pasir. Pada penelitian ini dilakukan variasi letak saluran masuk (in-gate) 
yaitu saluran masuk atas dan saluran masuk bawah. Hasil dari penelitian ini rata-rata 
persentase porositas yang terjadi pada variasi letak saluran masuk atas sebesar 
10,34%, nilai ini lebih besar dibandingkan persentase rata-rata porositas yang terjadi 
pada spesimen dengan variasi letak saluran masuk bawah yang hanya sebesar 8,16%. 
Nurdin Zuhry (2017) meneliti tentang pengaruh variasi ukuran cetakan 
saluran masuk (in-gate) terhadap penyusutan, cacat porositas, kekerasan dan foto 
mikro. Bahan baku penelitian ini yaitu alumunium bekas atau rosok dari berbagai 
komponen yang di cor ulang. Pada penelitian ini akan dikaji variasi ukuran saluran 
masuk (in-gate) Ø 0,5 cm, (in-gate) Ø 1 cm dan (in-gate) Ø 1,5 cm. Pengujian yang 
akan dilakukan antara lain uji density, uji kekerasan brinell (standar ASTM E-10), 
uji komposisi kimia (ASTME-1251), dan uji foto mikro (standar ASTM E-3). Hasil 
Penelitian menunjukan bahwa hasil komposisi kimia ditemukan unsur kimia (Al) 
86,17%, Silikon (Si) 8,10%. Sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk 
logam alumunium paduan Silikon (Al-Si). Hasil rata-rata penyusutan tertinggi 
terdapat pada letak saluran masuk (In-gate) Ø 0,5 cm sebesar 2,81%, sedangkan 
saluran masuk (In-gate) Ø 1 cm 2,78%, dan nilai presentase penyusutan lebih kecil 
terletak pada saluran masuk (In-gate) Ø 1,5 cm 2,66%. Hasil density tertinggi 
terdapat pada (In-gate) Ø 1 cm 2,44, sedangkan (In-gate) Ø 1,5 cm 2,1 didapatkan 
nilai density terendah pada (In-gate) Ø 0,5 cm 1,67. Harga kekerasan tertinggi 
terdapat pada (In-gate) Ø 1 cm 96,416 (BHN) sedangkan (In-gate) Ø 1,5 cm 94,719 
(BHN) dan nilai presentase terendah terletak pada (In-gate) Ø 0,5 cm 90,58 (BHN). 
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Tanoyo Singgih, Dkk (2017) melakukan penelitian terhadap pengaruh jumlah 
saluran masuk (in-gate) terhadap nilai kekerasan dan struktur mikro hasil pengecoran 
paduan Al -11% Si dengan cetakan pasir. Bahan penelitian ini adalah paduan 
aluminium dari piston bekas, kemudian dilebur dan dituang ke dalam cetakan dengan 
variasi jumlah saluran masuk dari satu saluran masuk, dua saluran masuk dan tiga 
saluran masuk. Cetakan yang digunakan adalah cetakan pasir dengan temperatur 
tuang adalah 750 
0
C. Pengujian kekerasan dengan mesin uji kerasan brinell, 
sedangkan pengamatan struktur mikro dengan mikroskop optic. Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa jumlah saluran masuk ke rongga cetakan sangat berpengaruh 
terhadap kekerasan dan struktur mikro logam coran. Pada pengecoran cetakan pasir, 
nilai kekerasan tidak berbanding lurus terhadap jumlah saluran masuk ke rongga 
cetakan. Nilai kekerasan tertinggi terjadi pada coran dengan variasi saluran masuk 
dua, yaitu sebesar 88,6 HB, sedangkan yang terendah adalah coran dengan saluran 
masuk satu, yaitu 73 HB. Struktur mikro yang terbentuk dari logam coran secara 
umum memiliki bentuk struktur mikro berupa struktur dendrite. 
Khoirrudin Sinung, Dkk (2014) melakukan penelitian terhadap hasil 
pengecoran pulley dari aluminium paduan Al-1,15% Si, dan 2,01% Zn. Analisis data 
dari penelitian ini adalah menggunakan analisis data deskriptif, yang menjelaskan 
hasil penelitian secara grafis pada tabel, histogram dan struktur mikro. Sebagai 
parameter masukan dalam analisis data, meliputi: struktur mikro, kekerasan, dan 
kekuatan bentangan. Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa struktur 
mikro pada pengecoran pulley aluminium dengan 1 in-gate menunjukkan metrik Al-
Si yang memiliki jarak granular yang langka. Si yang dikelompokkan bentuknya 
akan tercipta fase butiran silikon besar. Struktur mikro pada pengecoran aluminium 
pulley dengan 2 in-gate menunjukkan metoda Al-Si yang dekat dan ukuran butiran 
Si halus. Struktur mikro pada pengecoran aluminium pulley dengan 3 in-gate 
menunjukkan metoda Al-Si yang dekat dan ukuran butiran Si halus dan merata. 
Hasil kekerasan tertinggi dari pulley aluminum adalah pada katrol dengan 3 in-gate, 
yaitu 71, 6 VHN, kemudian pulley aluminium dengan 2 in-gate adalah 63,4 VHN, 
dan hasil terendah dari kekerasan adalah pada pulley aluminum dengan 1 in-gate, 
adalah 51,4 VHN. Hasil tertinggi dari dampak kekuatan adalah pada pengecoran 
pulley dengan 1 in-gate, yaitu 0,077 J / mm
2
, kemudian pulley dengan 2 in-gate; itu 
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adalah 0,058 J / mm
2
, dan hasil terendah dari dampak kekuatannya adalah pada 




2.1 Diagram Alir Penelitian 
Gambar 1 Diagram Alir Penelitian 
2.2 Alat dan Bahan Penelitian 
1) Bahan
Bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah :
a) Alumunium  rosok  yang  berasal  dari  sparepart  pabrik    dan berbagai
bahan bahan campuran logam aluminium.
b) Pasir cetak.
Digunakan untuk membuat cetakan pasir.
c) Arang bakar.
Digunakan sebagai bahan bakar pada saat peleburan.
d) Calcium Carbonate.
Serbuk karbon digunakan untuk bahan pemisah (anti air) mengolesi dan di




Alat yang digunakan dalam proses pengecoran adalah :
a) Dapur peleburan h) Saringan
b) Blower i) Digital calipers
c) Kowi j) Gelas ukur
d) Ladle k) Infrared thermometer
e) Penumbuk l) Alat uji spektrometer
f) Cetakan kayu m) Alat uji kekerasan Brinell
g) Lanset n) Mikroskop metalografi
3) Proses pembuatan coran
Gambar 2 Aliran proses pembuatan coran 
2.3 Langkah Penelitian 
2.3.1 Persiapan pola 
Penelitian ini dilakukan menggunakan Gasket sepeda motor. Specimen 
dibagi menjadi 3 variasi yaitu dengan 1 ingate, 2 ingate dan 3 ingate. 




Gambar 4 Dimensi Spesimen 
Gambar 5 Dimensi Saluran Masuk 
2.3.2 Pembuatan cetakan pasir 
1) Campurkan pasir ladu dengan air, 80% pasir dan 10% air.
2) Mempersiapkan kerangka cetak (flask), pola Produk cor, dan saluran pola.
3) Mempersiapkan papan kayu yang diletakkan dibawah kerangka cetak sebagai
alas kerangka cetak bawah (Drag).
4) Mengoleskan calcium carbonat diatas papan kayu dan pola agar pasir cetak tidak
mudah menempel pada pola.
5) Memasukkan pola kedalam kerangka cetak bawah dan dan disusun diatas papan
kayu yang telah disiapkan.
6) Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak sambil ditumbuk hingga padat.
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7) Membalik kerangka cetak bawah setelah terisi penuh dengan pasir cetak dan
menyingkirkan papan kayu dari kerangka cetak bawah.
8) Mengoleskan calcium carbonat pada permukaan pola cetakan pasir.
9) Meletakkan kerangka cetak atas diatas kerangka cetak bawah dan dikaitkan
sehingga pasangan kerangka tidak mudah bergeser atau bergerak dan memasang
pola saluran turun (Sprue) disamping pola.
10) Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak atas dan menumbuk pasir
cetak hingga padat.
11) Mengangkat kerangka cetak atas dari kerangka cetak bawah untuk proses
pembuatan lubang masuk (ingate).
12) Mengangkat kerangka cetak atas dari kerangka cetak bawah untuk proses
mengeluarkan pola. Dengan terangkatnya pola dari cetakan pasir akan
meninggalkan rongga/pola cetak.
13) Memaang kembali kerangka cetak atas diatas kerangka cetak bawah. Pada tahap
ini cetakan pasir sudah siap untuk dituangkan logam cair dan membuat produk
cor.
14) Mengulangi langkah 1 – 12 untuk variasi jumlah saluran masuk (ingate).
2.3.3 Pembongkaran dan Pembersihan 
Cetakan didiamkan salama ± 5 menit kemudian membongkar dan 
membersihkan coran dari pasir sampai bersih. 
Gambar 6 Hasil coran setelah pembongkaran 
2.3.4 Pengujian Cacat Penyusutan 
Untuk menghitung prosentase penyusutan menggunakan cara yang 
dipergunakan Febriantoko (2011) dengan persamaan : 
𝑆 =
( 𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛 − 𝑃 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 )
𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛
 𝑥 100% 
 Dimana :    S  : persentase penyusutan 
 P cetakan  : Volume Cetakan 
     P produk  : Volume Produk 
2.3.5 Pengujian Kekerasan 
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Pengujian kekerasan dilakukan untuk mengetahui hasil kekerasan dari benda 
uji pada beberapa bagian sehingga dapat diketahui distribusi kekerasan rata-ratanya 
dari semua bagian yang di uji. Kekerasan merupakan ketahanan bahan terhadap 
goresan atau penetrasi pada permukaannya. Pengujian kekerasan menggunakan 




πD(D−  𝐷2 − 𝑑2)
 Dimana : 
BHN    = Brinell Hardness Number 
P  = Beban yang diberikan (kgf) 
D = Diameter Indentor (mm) 
d = Diameter lekukan rata-rata hasil indentor 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil Uji Komposisi Kimia 







1 Al 89.32 0.1437 
2 Si 5.56 0.156 
3 Fe 3.37 0.007 
4 Cu 0.132 0.0007 
5 Mn 0.207 0.0106 
6 Mg <0.0500 <0.0000 
7 Cr 0.0657 0.0505 
8 Ni <0.0200 <0.0000 
9 Zn 1.14 0.057 
10 Sn 0.066 0.0051 
11 Ti 0.0325 0.0013 
12 Pb <0.0300 <0.0000 
13 Be 0.0001 0.0001 
14 Ca 0.0044 0.0003 
15 Sr <0.0005 <0.0000 
16 V <0.0100 <0.0000 
17 Zr 0.0057 0.0024 
Dari hasil pengujian komposisi kimia terdapat 17 unsur, ada 5 unsur yang 
paling berpengaruh pada coran alumunium yaitu (Si) 5,56%, Besi (Fe) 3,37%, Seng 
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(Zn) 1,14% Tembaga (Cu)  0,132%, Mangan (Mn) 0,207% yang paling dominan. 
Sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam alumunium paduan 
Silikon (Al-Si), karena unsur Silikon (Si) merupakan paduan terbesar yaitu 5,56%. 
Pengaruh silikon (Si) 5,56% mempunyai pengaruh baik dan mempermudah 
proses pengecoran, memperbaiki sifat-sifat atau karakteristik coran, menurunkan 
penyusutan dalam coran, meningkatkan ketahanan korosi. Sedangkan pengaruh 
buruk yang ditimbulkan adalah penurunan keuletan material tehadap bahan kejut dan 
coran akan rapuh jika kandungan terlalu tinggi. Pengaruh Besi (Fe) 3,37% mencegah 
terjadinya penempelan logam cair pada cetakan selama proses penuangan dan 
pengaruh buruk yaitu penurunan sifat mekanis, penurunan kekuatan tarik, tibulnya 
bintik keras pada hasil coran, peningkatan cacat porositas. Pengaruh Seng (Zn) 
1,14% menghasilkan efek tidak berguna, konsentrasi paduan kurang dari 3% 
menaikkan kekuatan sangat tinggi sehingga cenderung memproduksi tegangan retak. 
Pengaruh Tembaga (Cu) 0,132% menghasilkan efek yang baik peningkatan 
kekerasan bahan, perbaikan kekuatan tarik, dan mempermudah peoses pengerjaan 
dengan mesin dan mengurasi ketahanan terhadap korosi secara umum. Dan 
kandungan mangan (Mn) 0,207% akan menaikkan kekuatan dalam temperatur yang 
tinggi. Dari data diatas dapat disimpulkan bahwa material ini termasuk logam 
alumunium paduan silikon (Al – Si). Menurut klasifikasi paduan alumunium cor 
(Tabel 2.2) termasuk dalam seri 4000. 
3.2 Hasil Penyusutan 
Gambar 7 Penyusutan 
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Tabel 2 Dimensi Produk Cor 
No Spesimen A B C D E F G 
1 Pola asli 125.1 95.14 79.63 65.7 61.31 17.63 11.5 
2 1 Ingate 123.2 94.22 78.21 64.36 60.32 16.67 11.48 
3 2 Ingate 124.17 93.86 78.26 64.65 60.48 16.52 11.44 
4 3 Ingate 123.93 94.45 78.11 63.9 59.78 16.89 11.36 













A 125.1 123.2 1.52 124.17 0.74 123.93 0.94 
B 95.14 94.22 0.97 93.86 1.35 94.45 0.73 
C 79.63 78.21 1.78 78.26 1.72 78.11 1.91 
D 65.7 64.36 2.04 64.65 1.60 63.9 2.74 
E 61.31 60.32 1.61 60.48 1.35 59.78 2.50 
F 17.63 16.67 5.45 16.52 6.30 16.89 4.20 
G 11.5 11.48 0.17 11.44 0.52 11.36 1.22 
Rata - 
rata 
1.93 1.94 2.03 
Gambar 8 Grafik Hasil Uji Penyusutan 
Dari gambar diatas dapat diketahui bahwa jumlah saluran masuk 
(Ingate) 1 dan 2 presentase penyusutan lebih kecil yaitu 1,93% dan 1,94% dan 
penyusutan tertinggi pada jumlah saluran masuk (Ingate) 3 sebesar 2,03%. Hal ini 
disebabkan oleh banyaknya logam menyusut selama pembekuan, karena jumlah 
saluran masuk (ingate) sangat mempengaruhi nilai presentase penyusutan. (Untuk 
standar penyusutan dapat dilihat pada table 4.1) 





































1 9.35 3.5 2.67 
2 17.08 6.5 2.63 
1 Ingate 3 17.11 6.5 2.63 
4 9.32 3.5 2.66 




1 8.25 3 2.75 
2 12.26 4.5 2.72 
2 Ingate 3 16.36 6 2.73 
4 10.8 4 2.70 




1 9.48 3.5 2.71 
2 14.59 5 2.92 
3 Ingate 3 16.88 6 2.81 
4 10.47 4 2.62 




Gambar 9 Grafik Hasil Uji Density 
Dari gambar diatas menjelaskan hasil pengujian density dapat diketahui nilai 
tertinggi pada jumlah saluran masuk (ingate) 3 sebesar 2,81 dan jumlah saluran 
masuk (ingate) 2 sebesar 2,75 dan nilai density terendah pada jumlah saluran masuk 



















specimen. Sebaliknya, semakin rendah nilai density maka semakin rendah pula 
kepadatan spesimenya. Sehingga specimen dengan jumlah saluran masuk (ingate) 3 
memiliki kepadatan paling tinggi dibandingkan dengan specimen yang jumlah 
saluran masuk (ingate) 1 dan 2.  
3.4 Hasil Pengamatan Cacat Porositas 
Pengamtan ini dilakukan untuk mengetahui cacat porositas pada specimen. 
Gambar 10 Perbandingan porositas specimen foto makro (A) jumlah ingate 2 (B) 
jumlah ingate 2 (C) jumlah ingate 3 
Dari gambar diatas dapat diketahui porositas tertinggi pada jumlah ingate 1 
kemudian diikuti specimen jumlah ingate 2. Kemudian cacat porositas terendah pada 
specimen jumlah ingate 3. 
Jumlah saluran masuk (ingate) sangat berpengaruh terhadap cacat porositas. 
Pada jumlah saluran masuk (ingate) 1 mengalami cacat porositas tertinggi karena 
penyebaran logam cair pada saat penuangan kecetakan membutuhkan waktu yang 
lama karena hanya melalui 1 saluran masuk saja dan logam cair sudah mengalami 
pemadatan terlebih dahulu sebelum rongga - rongga cetakan terisi secara penuh. 
Pada specimen jumlah saluran masuk (ingate) 2 dan 3 mengalami cacat porositas 
sedikit karena masuknya logam cair ke rongga – rongga cetakan melaui 2 dan 3 
saluran masuk,sehingga rongga – rongga cetakan akan terisi dengan cepat dan 
merata. Cacat porositas akan mempengaruhi tingkat kekerasan dari suatu produk cor, 
semakin banyak cacat porositas pada suatu benda/produk maka tingkat kekerasan 
akan menurun begitu juga dengan sebaliknya. 
3.5 Harga Kekerasan Brinell 
Tabel 5 Harga Kekerasan Brinell pada Spesimen 
Porositas 
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Jumlah ingate 1 Jumlah ingate 2 Jumlah ingate 3 
Titik 
d 
(mm) BHN Titik 
d 
(mm) BHN Titik 
d 
(mm) BHN 
1 0.79 59.75 1 0.71 74.14 1 0.63 94.25 
2 0.79 59.75 2 0.79 59.75 2 0.61 102.77 
3 0.79 59.75 3 0.76 64.05 3 0.71 74.14 
4 0.89 46.16 4 0.63 94.25 4 0.66 86.74 
5 0.79 59.75 5 0.66 86.74 5 0.58 112.47 
6 0.74 68.83 6 0.63 94.25 6 0.61 102.77 
7 0.79 59.75 7 0.66 86.74 7 0.53 136.42 
8 0.74 68.83 8 0.61 102.77 8 0.53 136.42 
9 0.74 68.83 9 0.71 74.14 9 0.63 94.25 
Rata - rata 61.26 Rata - rata 81.87 Rata - rata 104.47 
Gambar 11 Grafik hasil uji kekerasan Brinell 
Dari grafik diatas dapat diketahui jumlah saluran masuk (ingate) 3 
mempunyai nilai kekerasan Brinell tertinggi yaitu 104,47 BHN dan jumlah saluran 
masuk (ingate) 2 sebesar 81,87 BHN , dan nilai terendah pada jumlah saluran masuk 
(ingate) 1 yaitu sebesar 61,26 BHN. . Hal tersebut terjadi karena cacat porositas 
menyebabkan kekerasan logam berkurang. Spesimen dengan bentuk jumlah saluran 
masuk (ingate) 3 memiliki kekerasan tertinggi karena persentase porositasnya paling 
rendah dibanding dengan jumlah saluran masuk (ingate) lainnya. Faktor lain yang 
mempengaruhi kekerasan yaitu density. Semakin tinggi density semakin tinggi pula 
nilai kekerasannya. 
Hasil uji kekerasan ini sama dengan hasil penelitian yang dilakukan oleh 





























kekerasanya meningkat seiring bertambahnya jumlah saluran masuk (in-gate) . Pada 
jumlah in-gate 1 sebesar 51,4 VHN, sedangkan pada jumlah in-gate 2 sebesar 63,4 
VHN, dan nilai kekerasan tertinggi pada jumlah in-gate 3 sebesar 71,6 VHN. 
3.6 Hasil Struktur Mikro 
Pengamatan strukur mikro dilakukan standar pengujian metalografi untuk 
bahan alumunium dengan pembesaran 100x dan pembesaran 200x diperoleh gambar 
tampilan seperti yang terlihat pada gambar 23 dan 24. 
Gambar 12 Perbandingan foto mikro pada pembesaran 100x. (A) jumlah saluran 
masuk (ingate) 1, (B)  jumlah saluran masuk (ingate) 2, (C) jumlah saluran masuk 
(ingate) 3 
Gambar 13 Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x. (A) jumlah saluran 
masuk (ingate) 1, (B)  jumlah saluran masuk (ingate) 2, (C) jumlah saluran masuk 
(ingate) 3 
Struktur mikro yang ada terdiri dari unsur Si (silicium/silikon) dan Al 
(aluminium). Unsur Si (hitam) berbentuk kecil memanjang seperti jarum, sedangkan 
unsur Al berupa burupa butiran besar berwarna putih.  
Pada gambar 2.6 (Halaman 18) tentang foto Struktur mikro Al – Si, terlihat 
pada gambar unsur Si nya lebih dominan dari pada penelitian ini, karena kandungan 
Si nya sebesar ± 11,7% , sedangkan dalam penelitian ini hanya 5,56% Si. 
4. PENUTUP
Dari penelitian ini penulis dapat mengambil kesimpulan, yaitu :
1) Dari hasil pengujian penyusutan bahwa hasil rata – rata penyusutan paling besar
Al 
Si 
A B C 
A B C 
6 𝜇𝑚 6 𝜇𝑚 6 𝜇𝑚 
6 𝜇𝑚 6 𝜇𝑚 6 𝜇𝑚 
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yaitu pada jumlah jumlah ingate 3 sebesar 2,03% , sedangkan untuk jumlah ingate 
2 sebesar 1,94%, dan rata – rata paling kecil yaitu pada jumlah ingate 1 sebesar 
1,93%. Dari hasil pengujian kekerasan bahwa hasil rata – rata nilai tertinggi yaitu 
pada jumlah ingate 3 sebesar 104,47 BHN, sedangkan untuk jumlah ingate 2 
sebesar 81,87 BHN, dan nilai paling rendah yaitu pada jumlah ingate 1 sebesar 
61,26 BHN. Dari hasil pengujian density bahwa nilai rata – rata paling tinggi yaitu 
pada jumlah ingate 3 sebesar 2,81, sedangkan untuk jumlah ingate 2 sebesar 2,75 , 
dan nilai rata – rata terkecil yaitu pada jumlah ingate 1 sebesar 2,66. Dari hasil 
pengujian diatas dapat disimpulkan bahwa semakin besar nilai density maka 
semakin besar pula nilai kekerasanya, begitu juga sebaliknya.  
2) Dari hasil pengujian komposisi kimia ditemukan berupa alumunium (Al) 89,32%,
Si 5,56% , Fe 3,37%, Zn 1,14, Cu 0,132% dan unsur – unsur lainya. Sehingga dari
unsure yang ada pada material ini termasuk logam alumunium paduan silicon (Al –
Si), karena unsur silicon (Si) merupakan paduan terbesar yaitu 5,56%.
3) Dari hasil pengamatan bahwa cacat porositas terbesar pada specimen jumlah
ingate 1 dibandingkan dengan specimen yang jumlah ingate 2 dan 3. Pada
pengujian struktur mikro terdiri dari unsur Alumunium (Al) dan Silikon (Si).
Unsur Alumunium (Al) berupa butiran mesar berwarna putih, sedangkan Silikon
(Si) berbentuk kecil memanjang seperti jarum.
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